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(54) Title: PLANT FOR THE CONTINUOUS PRODUCTION OF STRUCTURAL COMPONENTS 
(54) Bezeichnung: ANLAGE ZUM KONTINUIERUCHEN HERSTELLEN VON BAUELEMENTEN 
(57) Abstract 

A plant for the continuous production of structural components, consisting 
of two parallel flat ghds of welded Icmgitudinal and transverse wires, from which 
project straight web rods holding the grids at a predetermined distance apart, 
and of an insulating body fitted between the grids through which the web rods 
project, with a producticm channel (2). on either side of which there are supply 
reels (3. 3*) and guiding devices (5, 5') for edgewise endless grid webs (G. G') 
and insertion devices (7. 7') to draw the grids off stepwise and feed them into grid 
guides (14. 14*). There are two cutters (11. 1 T) in front of the guides to cut off 
grids (M. M*) of predetermined length and the grids can be advanced stepwise in 
the guides and production channel, with the aid of a grid conveyor (18). to web 
wire supply and cutting devices (26, 26*) and downstream welding stations (30, 
30*) so that both ends of all the web wires (S) can be simultaneously welded at 
both ends to corresponding longitudinal wires (L. L*) of the grids. FurthemicHe, 
an insulating body guide (22) and conveyor (24) advance the insulating bodies 
stepwise and in synchronism with the grids and a structural component conveyor 
(32) feeds the structural components stepwise to web wire trimmers (35. 35*) and 
discharges the stiuctural components from the production channel. The insertion 
devices and all conveyors are coupled together t>y drive shafts (38. 38*) and can 
be operated together. 
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(57) Znsammpnfimiing 

Anlage zum kontinuierlichen Herstellen von Bauelementen, die aus zwei parallclen, flachen Gittennatten aus verschweifiten Lfings- 
und Querdrfthtcn, aus die Gittennatten in einem vorbestimmten, gegenseitigen Abstand haltenden geraden Stegdrfthten sowie aus einem 
zwischen den Gittennatten angeordneten, von den Stegdifihten durchdnmgenen IsolierkOrper bestehen, mit einem Produktionskanal (2). 
zu dessen beiden Seiten Vonatsspiilen (3, 3*) und Richtvorrichtungen (5. 5*) flir je eine hochkant stehende, endlose Gitterbahn (G. 
G') und Einschubvorrichtungen (7, 7') zum schrittweisen Abziehen der Gitterbahnen und zum Einftlhren derselben in Gitterbahn- 
Leitvornchtungen (14, 14*) vorgesehen sind. wobei vor den Leitvorrichtungen zwei Schneidvorrichtungen (11, 11') zum Abtrennen von 
Gittemiatten (M, M*) voitestimmter LAngc angeoxdnet sind und die Gittennatten in den Leitvorrichtungen und im Produktionskanal mit 
Hiife einer Gittermatten-FOrdervorrichtung (18) schiittweise zu Stegdraht-ZufUhr- und Schneidvomchtungen (26, 26*) und nachgeschaltete 
Schweifivonichtungen (30, 30') zum gleichzeitigen Verschweifien beider Enden aller Stegdrflhte (S) mit entsprechenden Langsdifihten (L, L*) 
der Gittennatten vorschiebbar sind, wobei femer eine IsolierkOrper-FUhnrngsvomchtung (22) und eine IsolieiicOrper-Fdidervonichtung (24) 
zum schrittweisen und synchron mit den Gittennatten erfolgenden Vorschieben der IsolierkOxper sowie eine Bauelemcnt-Fdrdervoirichtung 
(32) zum schnttweisen F&idem der Bauelemente zu Stegdiaht-Bes&umvonichtungen (35, 35') und zum Herausf&idem der Bauelemente aus 
dem Produktionskanal vorgesehen sind, und wobei die Einschubvonichtungen sowie alle FMervorrichtungen durch Antriebswellen (38, 
38') miteinander gek<^pelt gemeinsam antreibbar sind. 
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Anlaqe zum kontinuierlichen Herstellen von Bauelementen 

Die Erfindung betrifft eine Anlage zum kontinuierlichen 
Herstellen von Bauelementen, die aus zwei parallelen, flachen 
5 Gittermatten aus einander kreuzenden und an den Kreuzungspunk- 
ten miteinander verschweiflten Langs- und Querdrahten, aus die 
Gittermatten in einem vorbestimmten, gegenseitigen Abstand hal- 
tenden geraden Stegdrahten sowie aus einem zwischen den Gitter- 
matten angeordneten, von den Stegdrahten durchdrungenen Iso- 

10 lierkorper bestehen, mit einem Produktionskanal, mit zwei zu 
beiden Seiten des Produktionskanals angeordneten Vorratsspulen 
und nachgeschalteten Richtvorrichtungen fiir je eine Gitterbahn, 
mit zwei in gegenUberliegenden Langsseiten des Produktionska- 
nals tangential mUndenden, gekrUmmten Leitvorrichtungen, mit 

15 einem zwischen den beiden Leitvorrichtungen angeordneten Iso- 
lierkorper-FUhrungsvorrichtung, mit ziomindest einer seitlich 
des Produktionskanals angeordneten Gruppe von Stegdrahtvorrats- 
spulen sowie Stegdrahtzuf iihr- und Schneidvorrichtungen, mit 
beidseits des Produktionskanals angeordneten Stegdraht-Schweifi- 

20 vorrichtungen, die einen Transf ormator und biegsame elektrische 
Zuleitungen von den Sekundarausgangen des Transf ormators zu 
Backen von in die Gittermattenebenen schwenkbaren Schweifizangen 
aufweisen, und mit Stegdraht-Besaumvorrichtungen zum Abtrennen 
je eines StegdrahtUberstandes • 

25 Aus der AT-PS-372 868 ist eine Anlage dieser Gattung be- 

kannt. In dieser Anlage werden zunachst zwei Gitterbahnen in 
einem der gewUnschten Dicke des herzustellenden Bauelementes 
entsprechenden gegenseitigen Abstand in parallele Lage ge- 
bracht . In den Zwischenraum zwischen den Gitterbahnen und mit 

30 Abstand von jeder Gitterbahn wird eine Isolierplatte eingeftigt. 
Von Drahtvorratsspulen werden mehrere Stegdrahte in vertikalen 
Reihen Obereinander von der Seite her durch eine der beiden 
Gitterbahnen in den Zwischenraum zwischen den Gitterbahnen und 
durch die Isolierplatte derart hindurchgefUhrt , dafi jeder Steg- 

35 draht mit seinen Enden nahe je einem Gitterdraht der beiden 
Gitterbahnen zu liegen kommt • Die vorderen Enden der StegdrShte 
werden mit den entsprechenden GitterdrShten der einen Gitter- 
bahn verschweifit und die Stegdrahte vom Drahtvorrat abgetrennt. 
In einem nachf olgenden Arbeitsschritt werden in einer weiteren 
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Stegdraht-Schweifivorrichtung die abgetrennten Enden der Steg- 
drShte mit den entsprechenden GitterdrShten der anderen Gitter- 
bahn verschweifit . 

Die in der bekannten Anlage verwendeten SchweiJivorrichtun- 
5 gen bestehen im wesentlichen aus einem Trans fontiator, biegsamen 
elektrischen Zuleitungen, welche die Sekund^rausgange des 
Transformators mit Elektrodenhaltern verbinden, und Elektroden. 
Die Elektrodenhalter bilden die Backen einer SchweiBzange und 
sind in die Gittermattenebene schwenkbar. In einem nachfolgen- 
0 den Arbeit sschritt werden von den schwenkbar gelagerten Besaum- 
scheren die aus seitlich herausragenden UberstSnde der Steg- 
drahtenden abgetrennt. Eine Backe jeder Besaumschere dient als 
Widerlager fUr einen Gitterdraht der Gittermatten des Elemen- 
tes, wahrend die andere Backe jeder Besaumschere als Messer 
5 wirkt, welches den StegdrahtUberstand jeweils in Richtung auf 
den von der Backe f estgehaltenen Gitterdraht hin abschert. Ab- 
schlieBend werden Bauelemente entsprechender LSnge abgetrennt. 

Nachteilig ist bei der bekannten Anlage, dafl nur eine ge- 
meinsame Anderung der EinschuBwinkel der beiden Stegdrahtreihen 
0 mbglich ist und dafi bei grofien AbstSnden benachbarter Steg- 
drahtreihen im EinschuBbereich der StegdrShte eine zusatzliche 
SchweiBstation erforderlich ist. Nachteilig ist auBerdem, daB 
mit einzelnen unabhangigen Elektrodenhaltern gearbeitet wird 
und daB je Stegdrahtiiberstand eine eigene Besaumschere erfor- 
5 derlich ist, wobei alle Elektrodenhalter und alle Besaumscheren 
getrennt angesteuert werden mUssen. Ein weiterer Nachteil liegt 
schlieBlich darin, daB die Schneidvorrichtungen zum Durchtren- 
nen der Gitterbahnen des bereits f ertiggestellten Bauelementes 
auBerst aufwendig sind. 
0 Aufgabe der Erfindung ist es, eine Anlage der einleitend 

angegebenen Art zu schaffen, welche die Nachteile der bekannten 
Anlage vermeidet und es auBerdem ermoglichtr in einem kontinu- 
ierlichen Herstellvorgang Bauelemente mit unterschiedlichen An- 
ordnungen der Stegdrahte und Stegdrahtreihen im Bauelement und 
5 mit verschiedenen Typen von Gittermatten herzustellen. Aufgabe 
der Erfindung ist es weiterhin, eine Anlage zu schaffen, die es 
ermbglicht/ in einem Schweiflvorgang gleichzeitig die Enden al- 
ler Stegdrahte einer Reihe mit den LSngsdrahten zumindest einer 
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Gittermatte zu verschweiJien und mehrere StegdrahtUberstSnde 
gleichzeitig in einem Schnittvorgang abzutrennen. 

Die erf indungsgemafle Anlage zeichnet sich dadurch aus, dafi 
2u beiden Seiten des Produktionskanals je eine Einschubvorrich- 
5 tung zuiti schrittweisen Abziehen einer hochkant stehenden, end- 
losen Gitterbahn von zumindest einer Vorratsspule und zum Ein^ 
fUhren der Gitterbahn in die Leitvorrichtungen angeordnet ist, 
daJi vor den Leitvorrichtungen zwei Schneidvorrichtungen zum Ab- 
trennen von Gittermatten vorbestimmter LSnge von den endlosen 
10 Gitterbahnen vorgesehen sind, wobei die Gittermatten in den 
Leitvorrichtungen und im Produktionskanal mit Hilfe einer Git- 
termatten- Fordervorrichtung schrittweise vorschiebbar sind, daB 
eine sich Uber die Isolierkorper-FUhrungsvorrichtung und den 
Produktionskanal erstreckende Isolierkorper-Fordervorrichtung 
15 zum schrittweisen und synchron mit den Gittermatten erf olgenden 
Vorschieben zumindest teilweise f ormstabiler , zum Festlegen der 
Stegdrahte bestimmter Isolierkorper vorgesehen ist, daB im Wir- 
kungsbereich der Gittermatten-Fordervorrichtung die ZufUhr- und 
Schneidvorrichtungen zum BestUcken des IsolierkSrpers mit 
2 0 Stegdrahten und nachgeschaltete SchweiJivorrichtungen zum 
gleichzeitigen VerschweiBen beider Enden aller Stegdrahte mit 
entsprechenden LSngsdrahten der Gittermatten vorgesehen sind, 
daB die Bauelemente mittels einer Bauelement-Fordervorrichtung 
schrittweise und auf einanderfolgend den Stegdraht-BesSum- 
25 vorrichtungen zuftihrbar und aus dem Produktionskanal 
herausforderbar sind, und daB die Einschubvorrichtungen sowie 
alle Fordervorrichtungen durch Antriebswellen miteinander 
gekoppelt gemeinsam antreibbar sind. 

Durch diese Konstruktion wird mit hoher Betriebssicherheit 
30 und auf wirtschaf tliche Weise die kontinuierliche Herstellung 
von Bauelementen unterschiedlicher Ausbildung, d,h. eine sehr 
flexible Arbeitsweise, ermbglicht. 

GemaB einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm der Erfindung sind 
eine Zubringervorrichtung zum zumindest einbahnigen ZufUhren 
35 von abgelangten Isolierkorpern und/oder einer endlosen Isolier- 
korperbahn in die FUhrungsvorrichtung und im Auslaufbereich der 
FUhrungsvorrichtung eine Schneidvorrichtung zum Abtrennen von 
Isolierkorpern vorbestimmter Lange von der Isolierkorperbahn 
vorgesehen. 
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Nach einem weiteren Merkmal der Erfindiing ist vorgesehen, 
dafl die Gittermatten-Fcirdervorrichtungen und die Bauele- 
mente-Fordervorrichtung je zumindest zwei Paare von Vorschvibe- 
lementen bzw« F^rderelementen aufweisen, wobei die Einzelele* 
5 mente aller Paare einander beidseits des Produktionskanals ge- 
gentiberliegen. Dabei weist vorzugsweise jedes Vorschubelement, 
jedes Fc5r der element sowie jede Gitterbahn-Einschxibvorrichtung 
exne zur vercikalen Richtung geneigte Welle mit zumindest zwei 
mit mehreren Gittereingrif f sausnehmungen versehene Transport- 
10 scheiben auf. 

Erf indungsgemafl sind die Stegdrahtzuf tihr- und Schneidvor- 
richtungen zur Veranderung der Einschufiwinkel der Stegdr^hte 
verschwenkbar . 

Eine Weiterbildung der Erfindung hat die Merkmaler daB ftlr 
15 jede Seitenflache des herzuscellenden Bauelementes zumindest 
eine mit mehreren Schweifizangen versehene Schweifivorrichtung 
zum gleichzeitigen VerschweiBen jeweils eines Endes nehrerer in 
zumindest einer Reihe mit gegenseitigem Abstand tibereinander 
angeordneter gerader Stegdrahte mit den horizontal verlaufenden 
20 Langsdrahten einer Gittermatte vorgesehen ist^ wobei die 
Schweifizangen als paarweise zusammenwirkende/ zweiarmige 
schwenkbare untere und obere SchweiBzangenhebel ausgebildet 
sind, deren den Gittermatten zugewandte in die Gittermattenebe- 
nen schwenkbaren Enden SchweiBelektroden zum Verschweiflen zu- 
25 mindest eines Stegdrahtes mit einem Langsdraht der Gittermatte 
aufweisen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nach- 
folgend an Ausf Uhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: 
30 Fig. 1 eine schematische Draufsicht einer Anlage gemaB der 

Erfindung; 

Fig* 2 eine schematische Seitenansicht einer Gittermatten- 
Fordervorrichtung; die 

Fig. 3a und 3b verschiedene Typen von Transportscheiben; 
35 Fig. 4 einen schematischen Vertikalschnitt einer Steg- 

draht-SchweiBvorrichtung der Anlage gemSLB der Erfindung, wobei 
die in der linken Zeichnungshalf te dargestellte SchweiBvorrich- 
tung in ihrer Ausgangslage und die in der rechten Zeichnungs- 
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haifte dargestellte Schweiflvorrichtung in ihrer Schweifiposition 
gezeigt ist ; 

Fig. 5 einen schema tischen Horizontalschnitt der Steg- 
draht-Schweiflvorrichtung; 
5 Fig. 6 einen schematischen Vertikalschnitt von Besaumvor- 

" richtungen der Anlage, wobei die in der linken Zeichnungshaif te 

^^^-da^rgestellte Besaumvorrichtung in ihrer Ausgangsstellung und 
^^-idie in der rechten Zeichnungshaif te dargestellte BesSumvor- 
richtung in ihrer Stellung nach dem Schnitt gezeigt ist; 
10 Fig. 7 einen schematischen Horizontalschnitt der Besaum- 

vorrichtungen und Fig. 8 eine schematische Draufsicht von 
Teilen eines weiteren Ausf Uhrungsbeispiels einer erf indungsge- 
maflen Anlage. 

Die in Fig. 1 dargestellte erf indungsgemaBe Anlage dient 

15 zum Herstellen eines Bauelementes B bestehend aus zwei paralle- 
len, flachen Gittermatten M' aus einander kreuzenden und an 
den Kreuzungspunkten miteinander verschweiflten Langs- und Quer- 
drahten L, L' bzw. Q, Q', aus die beiden Gittermatten M, M' in 
einem vorbestimmten gegenseitigen Abstand haltenden geraden 

20 Stegdrahten S, die an jedem Ende mit je einem Draht der beiden 
Gittermatten M, M' verschweiflt sind, sowie aus einem zwischen 
den Gittermatten M, M* und mit vorbestimmtem Abstand von diesen 
angeordneten, zumindest teilweise formstabilen IsolierkGrper I, 
beispielsweise einer Isolierplatte aus Kunststoff. 

25 Die Anlage hat einen Grundrahmen 1, auf welchem ein nur 

schematisch angedeuteter, horizontaler Produktionskanal 2 vor- 
zugsweise mittig angeordnet ist. Von zwei Vorratsspulen 3, 3* 
werden zwei hochkant stehende Gitterbahnen G und G' entspre- 
chend den Pfeilen PI und PI' abgezogen, wobei die gegenseitigen 

30 Abstande der Langsdrahte L; L* bzw. der Querdrahte Q; Q' jeder 
Gitterbahn G; G' zueinander, d.h. die sogenannten LSngsdraht- 
und Querdrahtteilungen, sowie die Breite jeder Gitterbahn G; G* 
mnerhalb bestimmter Bereiche frei wahlbar sind. 

Ober eine Gitterbahnf ilhrung 4; 4' gelangt jede Gitterbahn 

35 G; G' in eine Richtvorrichtung 5; 5', die je aus mehreren, zu- 
einander versetzten Richtwalzen 6; 6' besteht, welche jede Git- 
terbahn geraderichten. Jede Richtvorrichtung 5; 5' weist an ih- 
rer Einlaufseite eine Gitterbahn-Zuf Uhrvorrichtung 7; 7' auf, 
die je aus einer Mitnehmerwalze 8; 8' und einer mit der Mitneh- 
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merwalze 8; 8' zusammenwirkenden Antriebswalze 9; 9* besteht, 
wobei jede Antriebswalze 9; 9' durch Schwenken entsprechend dem 
Doppelpfeil P2; P2 ' entweder in oder aufler Eingriff mit der 
Mitnehmerwalze 8; 8* gebracht werden kann. Die Gitterbahn-Zu- 
fUhrvorrichtungen 1, 7' haben die Aufgabe, die Gitterbahnen G, 
G' zur weiteren Bearbeitung nachgeschalteten Gitterbahn-Ein- 
schiabvorrichtungen 10, 10' in Richtung der Pfeile PI; PI' zuzu- 
fiihren, bzw. nach Beendigung der Produktion nicht mehr beno- 
tigte Gitterbahnreste entgegen der Richtung der Pfeile PI; PI' 
aus den Richtvorrichtungen 5, 5' herauszuf 5rdern . 

Jede Gitterbahn-Einschubvorrichtung 10; 10' ist entspre- 
chend dem Doppelpfeil P3; P3 ' zwischen einer Arbeitsstellung in 
der sie in Eingriff mit der einzuschiebenden Gitterbahn G; G' 
ist/ und einer Ruhesteilung schwenkbar, in der sie auJJer Ein- 
griff mit der Gitterbahn G; G' ist. Mit Hilfe der Gitterbahn- 
Einschubvorrichtungen 10, 10', deren Aufbau spater beschrieben 
wird, werden die Gitterbahnen G, G' schrittweise Mattenscheren 
11, 11' zugefUhrt, die im wesentlichen je einen Schneidbalken 
12; 12' und einen Messerbalken 13; 13' aufweisen und von den 
endlosen Gitterbahnen Gittermazten M, M' vorbestimmter Lange 
abtrennen. 

Die Mattenscheren 11, 11' arbeiten beim gezeigten Beispiel 
derart, dafi sie einen Trennschnitt ausfUhren und damit von den 
Gitterbahnen G, G' kontinuierlich auf einanderf olgende Gitter- 
matten M, M' abtrennen. Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch 
auch moglich, die Mattenscheren 11, 11' derart auszubilden und 
anzusteuern, dafl sie einen Besaumschnitt an den Langsdrahten 
ausftihren und in einem oder in zwei SchneidvorgSngen aus den 
Gitterbahnen G, G' ein wahlbares TeilstUck ausschneiden, dessen 
Lange in Vorschubrichtung vorzugsweise der Querdrahtteilung 
Oder einem ganzzahligen Vielfachen der Querdrahtteilung ent- 
spricht . 

Durch schwach gekrtimmte, die gerichteten Gittermatten M, 
M' nur elastisch verformende und tangential in gegenUberliegen- 
den Langsseiten des Produktionskanals 2 mtindende Leitvorrich- 
tungen 14, 14', die beispielsweise aus mehreren, tibereinander 
angeordneten Bogenleisten bestehen und mittels Konsolen 15, 15' 
und Halterungen 16, 16' am Grundrahmen 1 befestigt sind, werden 
die Gittermatten M, M' derart in den Produktionskanal 2 gelei- 
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tet, dalJ sie dort in eine parallele Lage zueinander gelangen, 
mit einem gegenseitigen Abstand, welcher der gewtinschten Dicke 
des herzustellenden Bauelementes B entspricht. Iin Produktions- 
kanal 2 werden die beiden Gittermatten M' mit Hilfe von nur 
5 schematisch angedeuteten Distanzhalterelementen 17, 17', die 
beispielsweise aus Distanzplatten und mehreren, in vertikaler 
Richtung tlbereinander angeordneten Distanzf Uhrungen bestehen, 
Uber ihre gesamte Breite sicher gefUhrt und immer genau in die- 
sem definierten Abstand gehalten. 

10 Mit Hilfe einer Gittennatten-F5rdervorrichtung 18, die im 

wesentlichen zwei Paaren von einander gegeniiberliegenden, zu 
beiden Seiten des Produktionskanals 2 angeordneten Vorschxabele- 
menten 19, 19' und 20, 20* aufweist, werden die beiden Gitter- 
matten M, M' schrittweise in den Leitvorrichtungen 14, 14' und 

15 in Produktionsrichtung P4 den Produktionskanal 2 entlang zu den 
nachgeschalteten Bearbeitungsstationen gefordert. Das erste 
Paar von Vorschubelementen 19, 19' ist im parallelen Auslaufbe- 
reich der Leitvorrichtungen 14, 14' angeordnet. Der Abstand des- 
ersten Vorschubelementepaares 19, 19' von den Mattenscheren 11^, 

20 11' sowie der Abstand der beiden Vorschubelementepaare 19, 19'^ 
und 20, 20' voneinander muB kleiner sein als die kleinsce LSnge 
der zum Herstellen des Bauelementes B bestimmten Gittermatten 
M, M', um eine sichere Weiterf brderung der Gittermatten M, M' 
durch die Gittermatten- Fttrdervorrichtung 18 zu gewahrleisten. 

25 Von einer Zubringervorrichtung 21 werden die vorzugsweise 

plattenfGrmigen einzelnen Isolierkttrper I entsprechend der 
Pf eilrichtung P5 einer Ftihrungsvorrichtung 22 zugeftihrt, welche 
die Einlaufseite des Produktionskanals 2 bildet und mittels ei- 
ner Bef estigungsplatte 23 am Grundrahmen 1 befestigt ist. Die 

30 FUhrungsvorrichtung 22 ist derart gestaltet, daB der Isolier- 
korper I sowohl in vertikaler Richtung als auch in seiner Lage 
relativ zu den beiden Gittermatten M, M' und in vorbestimmtem 
Abstand von diesen sicher gefUhrt wird. Die Lange und die Brei- 
te der Isolierkarper I stimmt vorzugsweise mit der L^nge bzw. 

35 mit der Breite der Gittermatten M' Uberein. 

Im Einlaufbereich der FUhrungsvorrichtung 22 werden die 
IsolierkOrper I von einer sich uber die gesamte Lange des Pro- 
duktionskanals 2 erstreckenden Isolierkorper-Fordervorrichtung 
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24 erfafit und schrittweise synchron mit den Gittermatten M' 
den nachgeschalteten Bearbeitungsstationen zugefUhrt. 

Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, der Zubringervor- 
richtung 21 anstelle der einzelnen vorabgeiangten Isolierkorper 
5 I eine Isolierkorperbahn K zuzufUhren und mit Hilfe einer im 
Auslaufbereich der FUhrungsvorrichtung 22 angeordneten Isolier- 
kbrper-Schneidvorrichtung 25 von der Bahn Isolierkorper I vor- 
bestimmter LcLnge abzutrennen. 

2u beiden Seiten des Produktionskanals 2 ist den Leitvor- 

10 richtungen 14, 14' jeweils eine Stegdrahtzuftlhr- und Schneid- 
vorrichtung 26; 26' nachgeschaltet , mit denen gleichzeitig von 
beiden Seiten des Produktionskanals 2 mehrere Drahte D, D' 
schrittweise von Drahtvorratsspulen 27, 27' entsprechend der 
Pfeilrichtung P6, P6' abgezogen, mittels je einer Dressurein- 

15 richtung 28, 28' gerade gerichtet, in horizontaler Richtung in 
den Zwischenraum zwischen den beiden Gittermatten M, M' einge- 
fUhrt, durch den Isolierkorper I hindurch gestofien und vom 
Drahtvorrat abgetrennt werden. 

Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, alle Stegdrahtzu- 

20 fUhr- und Schneidvorrichtungen 2 6, 26' auf einer Seite des Pro- 
duktionskanals 2 in Produktionsrichtung hintereinander anzuord- 
nen. 

Der Isolierkc^rper I ist von mehreren Reihen Rl bzw. R2 aus 
je mehreren, in vertikaler Richtung mit gegenseitigem Abstand 

25 ilbereinander angeordneten geraden Stegdrahten S durchsetzt. Die 
Stegdrahte S liegen mit ihren beiden Enden jeweils an den ent- 
sprechenden L^ngsdrShten L, L' der beiden Gittermatten M, M' an 
und ragen liber die Gittermatten M, M' geringfUgig seitlich hin- 
aus, um ein sicheres Verschweifien mit den entsprechenden Langs- 

30 drahten L, L' der Gittermatten zu gewahrleisten . Beim darge- 
stellten Ausf iihrungsbeispiel verlaufen die Stegdrahte S inner- 
halb einer vertikalen Reihe Rl bzw. R2 in gleicher Richtung ho- 
rizontal schrag zu den Gittermatten M, M' * In benachbarten 
Reihen Rl, R2 verlaufen die Stegdrahte gegensinnig geneigt. Im 

3 5 Rahmen der Erfindung ist es auch moglich, dafi der Richtungssinn 
der Stegdrahte m alien Reihen gleich ist. In horizontaler 
Richtung gesehen verlaufen die Stegdrahte S in Form von hori- 
zontalen Zeilen Z schrag zwischen gegenUberliegenden LangsdrSh- 
ten L und L' der Gittermatten M und M' . Die jeweiligen Winkel 
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der Stegdrahte S zu den Langsdrahten L, L* sind wShlbar/ wobei 
der Richtungssinn der Stegdrahte S innerhalb einer Zeile Z 
wechselt, so dafl eine f achwerkartige, zickzackformige Anordnung 
der Stegdrahte S innerhalb einer Zeile Z entsteht. Im Isolier- 
5 kbrper I sind daher mehrere parallele, horizontale Zeilen Z von 
Stegdrahten S in vertikaler Richtiing tibereinander angeordnet, 
d.h. die Stegdrahte S bilden im Isolierkorper I und damit auch 
im herzustellenden Bauelement B eine matrixartige Struktur mit 
horizontalen Zeilen Z und vertikalen Reihen Rl, R2, 
10 Der Einschuflwinkel, unter welchem die Stegdrahte S in den 

Zwischenraim zwischen den beiden Gittermatten M, M' eingefUhrt 
werden, ist durch Verschwenken der StegdrahtzufOhr- und 
Schneidvorrichtungen 26, 26' entsprechend den Doppelpfeilen PI, 
P7' einstellbar. Das Material und der Aufbau der Isolierkarper 
15 I mUssen derart beschaffen sein, daB die Isolierkorper die 
Stegdrahte S bei dem sich anschlielJenden, in Produktionsrich- 
tung P4 erfolgenden Weitertransport in ihrer Lage innerhalb der 
Isolierkorper unverrUckbar fixieren. Die Anzahl, die Einschufi- 
winkel sowie die gegenseitigen, vertikalen Abstande der in ei- 
20 ner Reihe Rl bzw. R2 in vertikaler Richtung Ubereinander ange- 
ordneten Stegdrahte S sowie der horizontale Abstand der Steg- 
drahtreihen wird entsprechend den statischen Anf orderungen an 
das Bauelement B gewahlt. 

In manchen Anwendungs fallen kann es erforderlich sein, den 
25 Isolierkorper I des Bauelementes B aus derart harten Materia- 
lien herzustellen, dafi er von den Stegdrahten S nicht ohne Ver- 
formung derselben durchdrungen werden kann. Es kbnnen hiebei 
beispielsweise harte Kunststoffe, wie Polyurethan, rait expan- 
diertem oder auf schaumbarem Polystyrol als Leichtzuschlag ver- 
30 sehener Leichtbeton, Gipskartonplatten oder zementgebundene 
Preflplatten, die Kunststof f abf aile, Holzschnitzel oder Holz- 
spane, mineralische oder pf lanzlische, fasrige Stoffe enthal- 
ten, Verwendung finden. Aulierdem ist es im Rahmen der Erfindung 
moglich, den Isolierkorper I schichtweise aufzubauen, wobei die 
35 aufleren Deckfiachen des Isolierk5rpers aus relativ hartem, von 
den Stegdrahten nicht durchdringbaren Materialien, wie z*B. 
harte Kunststoff- oder Holzplatten, Holz-, Jute-, Schilf- oder 
Bambusgef lecht, und der Kern des IsolierkOrpers I aus lockerem, 
weichem FQllmaterial , wie beispielsweise Schaumstoff, Kunst- 
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stoffabf alien, Holz- oder Mineralwolle bestehen k5nnen. In die- 
sen Fallen wird jeder Stegdrahtzuf Uhr- und Schneidvorrichtung 
26, 26' eine in Fig, 1 schematisch dargestellte Vorstechvor- 
richtung 29, 29' vorgeschaltet • Jede Vorstechvorrichtung 29, 
5 29' weist mehrere in vertikaler Richtung tlbereinander angeord- 
nete Werkzeuge auf, die zum Ausformen je eines Kanals im Iso- 
lierkbrper I zur Aufnahme je eines Stegdrahtes S dienen und die 
auf einem g erne ins amen, schwenkbaren StSnder angeordnet sind. 
Hiebei sind die StSnder der Vorstechvorrichtungen 29, 29' mit 
10 der zugehorigen Stegdrahtzuf tlhr- und Schneideinrichtung 26, 26' 
fest gekoppelt, und gemeinsam mit dieser in Richtung zum Iso- 
lierkorper I des Bauelementes B hin und von diesem weg bewegbar 
und gemeinsam mit dieser entsprechend dem Doppelpfeil P7, P7 ' 
verschwenkbar . 

15 Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, die Vorstechvor- 

richtungen 29, 29' entsprechend der im EP-B-398 465 beschriebe- 
nen Vorrichtung zu gestalten, Hiebei erfolgt die Vorschubbewe- 
gung der Vorstechvorrichtungen 29, 29' zum Ausformen des Auf- 
nahmekanals ftlr die Stegdrahte unabhSngig von der Vorschubbewe- 

20 gung der StegdrahtzufUhr- und Schneidvorrichtungen 26, 26'. Le- 
diglich die Schwenkbewegung jedes Standers der Vorstechvorrich- 
tungen 29, 29' zum Verandern der EinschuBwinkel der Stegdrahte 
S erfolgt synchron mit der Schwenkbewegung der jeweils zugehb- 
rigen StegdrahtzufUhr- und Schneideinrichtung 26, 26' gemali den 

25 Doppelpfeilen P7, P7 ' . 

Die Werkzeuge zum Ausformen des Auf nahmekanals ftlr die 
Stegdrahte S konnen als massive Stech- oder Hohlnadeln oder 
auch als rotierende Bohrer ausgebildet sein, und weisen eine 
verschlielif este, beispielsweise gehartete Spitze auf. Die 

30 Stech- Oder Hohlnadeln sind vorzugsweise in ihren Spitzen vor- 
warmbar, um ein Durchstofien des IsolierkCrpers I zu erleich- 
tern. 

Die beiden Gittermatten M, M' werden mit Hilfe des zweiten 
Vorschubelementepaares 20, 20' der Gittermatten-F5rdervorrich- 
35 tung 18 schrittweise und synchron mit dem mittels der Isolier- 
kGrper-Fttrdervorrichtung 24 vorgeschobenen Isolierkdrper I samt 
den Stegdrahten S nachgeschalteten Stegdraht-SchweiJivorrichtun- 
gen 30, 30' zugefUhrt, in denen die Stegdrahte S jeweils an ei- 
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nem Ende mit Hilfe von SchweiBzangen 31, 31* mit den LSngsdrSh- 
ten L, L' der Gittermatten verschweifit werden. 

Das nunmehr formstabile Bauelement B wird schrittweise von 
einer nachgeschalteten Bauelement-Fordervorrichtung 32 weiter- 
5 gefOrdert/ die im wesentlichen zwei Paare von einander zu bei- 
den Seiten des Produktionskanals 2 gegentiberliegenden Forder- 
elementen 33, 33' und 34, 34' aufweist- 

Die seitlich Uber die Gitterinatten M, M' hinausragenden 
Oberstande E der StegdrSLhte S stellen bei der Handhabung des 

10 Baueleinentes B eine erhebliche Verletzungsgef ahr dar, behindern 
das Stapelh der Bauelemente zum Transport und mtlssen daher ab- 
getrennt werden, damit die Stegdrahte moglichst bilndig mit den 
Langsdrahten L, L' abschlieften. Mit Hilfe des ersten Fbrderele- 
mentepaares 33, 33' wird das Bauelement B nachgeschalteten, auf 

15 gegenUberliegenden Seiten des Produktionskanals 2 versetzt an- 
geordneten BesSumvorrichtungen 35, 35' zugefUhrt, welche die 
Uber die entsprechenden LSngsdrahte L, L' der Gittermatte M, M' 
seitlich Oberstehenden Stegdrahtenden E mit den LSngsdrahten L, 
L' bUndig abschneiden. 

20 Im Rahmen der Erfindung ist es m5glich, das fertige, be- 

s^umte Bauelement B mit Hilfe von zu beiden Seiten des Produk- 
tionskanals 2 den Besaumvorrichtungen 35, 35' nachgeschalteten 
Schneidvorrichtungen 36, 36' in horizontaler Richtung in zumin- 
dest zwei, vorzugsweise gleich groBe Bauelemente zu teilen. Die 

25 Schneidvorrichtungen 36, 36' sind derart gestaltet, daJi sie so- 
wohl die Querdrahte Q, Q' der Gittermatten M, M' als auch den 
Isolierkorper I durchtrennen k5nnen. 

Im Rahmen der Erfindung ist es auch moglich, mittels der 
Zubringervorrichtung 21 einzelne, abgel^ngte Isolierk5rper I 

30 und/oder mehrere vertikal verlaufende, endlose IsolierkSrper- 
bahnen K in mehreren, in vertikaler Richtung ubereinander ver- 
laufenden Bahnen der FUhrungsvorrichtung 22 zuzufUhren. 

Ferner ist es im Rahmen der Erfindung moglich, die ein- 
stUckigen Isolierkorper I und/oder die endlose Isolierkorper- 

35 bahn K in der Isolierkorperschneidvorrichtung 25 mittels eines 
zusatzlichen Schneidwerkzeuges in zumindest zwei, in vertikaler 
Richtung Ubereinander verlaufenden TeilstUcke bzw. Teilbahnen 
zu teilen, so daft in den Schneidvorrichtungen 3.6, 36' nur noch 
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die Querdrahte Q, der Gittermatten M, M' zu durchtrennen 

sind. 

Erf indungsgemafi ist es aulierdeiti mbglich, in der Isolier- 
korperschneidvorrichtung 25 beim horizontalen Schneiden des 
5 Isolierkorpers I bzw, der Isolierkorperbahn K diese nicht 
vollstandig zu durchtrennen, sondern nur von beiden Seiten oder 
auch nur von einer Seite des Isolierkorpers I bzw, der Isolier- 
kbrperbahn K soweit in diese einzuschneiden, dali ein die beiden 
Teile verbindender Steg im Isolierkorper I stehenbleibt . In den 

10 Schneidvorrichtungen 36, 36' werden in diesem Fall nur die 
Querdrahte Q, Q* der Gittermatten M, M' durchtrennt und die 
endgUltige Teilung des fertigen Bauelementes B in zwei oder 
mehrere Bauelementteile erst an der Baustelle durch Aufbrechen 
des Isolierkorpersteges vorgenommen. 

15 Urn die QuerdrahtUberstande beim Durchtrennen des Bauele- 

mentes B so klein wie moglich zu halten und ein weiteres Besau- 
men der Bauelementteile zu vermeiden, ist es im Rahmen der Er- 
findung moglich, wie in Fig. 2 dargestellt, die Abstande der 
beiden zentralen L^ngsdr^hte C, C\ zwischen denen das Bauele- 

20 ment B durchtrennt wird, entsprechend kleiner als die Ubrige 
Langsdrahtteilung der Gittermatten M, M* zu wahlen. 

Das fertige, besStimte Bauelement B wird mit Hilfe des 
zweiten Fordereleraentepaares 34, 34' der Bauelement-FOrdervor- 
richtung 32 aus dem Produktionskanal 2 herausgef 5rdert und 

2 5 nicht dargestellten Vorrichtungen zum Abtransport oder auch zum 
Stapeln mehrerer Bauelemente Ubergeben, 

Der Abstand zwischen dem zweiten Vorschubelementepaar 20, 
20* der Gittermatten-Fordervorrichtung 18 und dem ersten F5r- 
derelementepaar 33, 33' der Bauelemente-Fordervorrichtung 32 

30 sowie der Abstand zwischen den Forderelementepaaren 33, 33' und 
34, 34' muJi immer kleiner sein als die kleinste Lange der zum 
Herstellen des Bauelementes B verwendeten Gittermatten M, M', 
\iin eine sichere Weiterf orderung der Gittermatten zwischen der 
Gittermatten-F5rdervorrichtung 18 und der Bauelemenc-Fordervor- 

35 richtung 32 sowie durch diese zu gewahrleiscen. 

Zum kontinuierlichen Herstellen der Bauelemente B ist es 
unbedingt erf orderlich, die beiden Gitterbahnen G, G', die Git- 
termatten M, M' sowie die Isolierkbrperbahn K oder die einzel- 
nen Isolierkorper I den einzelnen Bearbeitungsstationen 11, 



BNSDOCID: <WO 9603234A1 J_> 



wo 96/03234 . I3 _ PCT/AT95/00032 

11'; 25; 26, 26'; 29, 29'; 30, 30'; 35, 35'; 36, 36' sicher und 
sterungsfrei zuzufUhren. Um dies zu gewShrleisten, werden die 
Gitterbahn-Einschubvorrichtungen 10, 10', die Vorschubelemente- 
paare 19, 19'; 20, 20' der Gittermatten-FOrdervorrichtung 18, 
5 die FOrderelementepaare 33, 33'; 34, 34' der Baueleraent- 
Ffirdervorrichtung 32 sowie die Isolierkdrper-FeSrdervorrichtung 
24 von einem zentralen Hauptvorschubantrieb 37 angetrieben, 
wobei alle Elemente 19, 19'; 20, 20'; 33, 33'; 34, 34' und die 
Gitterbahn-Einschubvorrichtungen 10, 10' mit Hilfe von 
10 gelenkigen Ancriebsweilen 38, 38' miteinander verbunden sind. 
Die Vorschubschritte erfolgen taktweise, weil das Einftlhren der 
Stegdrahte S, das VerschweiJSen der Stegdrahte S mit den DrShten 
der Gittermatte M, M' sowie das Besaumen der Stegdrahtendteile 
jeweils bei Stills tand der Gittermatten, des IsolierkOrpers 
15 bzw. des Bauelementes erfolgen. Hierbei ist die LSnge der 
Vorschubschritte entsprechend der Que rdrahttei lung oder einem 
ganzzahligen Vielfachen der Querdrahtteilung wShlbar. 

Durch Verbreiterung des Produktionskanals 2 und entspre- 
chende, einzeln oder gemeinsam erfolgende seitliche Verstellung 
20 der Vorschubelemente 19, 19'; 20, 20', der FOrderelemente 33, 
33'; 34, 34' sowie der Elemente der Bearbeitungsstationen 25; 
26, 26'; 29, 29'; 30, 30'; 35, 35'; 36, 36' kOnnen Bauelemente 
B mit verschiedener vorbestimmter Breite hergestellt werden. 

Die in Fig. 2 schematisch dargestellte IsolierkCrper-FOr- 
25 dervorrichtung 24 weist eine vom Hauptvorschubantrieb 37 ent- 
sprechend der Pfeilrichtung P8 angetriebene F5rderkette 39 auf, 
welche die FSrderbahn der IsolierkCrper I innerhalb des Produk- 
tionskanals 2 definierc. Die Forderkette 39 tragt mehrere Mit- 
nehmertrager 40, die jeweils mit einem Mitnehmer 41 versehen 
sind. Die Mitnehmer 41 sind winkelf Srmig, hakenformig oder dor- 
nartig ausgebildet, um eine sichere Verbindung mit der Unter- 
seite des Isolierkorpers I herzustellen und damit beim Vorschiib 
des Isolierkerpers jeglichen Schlupf zwischen diesem und den 
MitnehmertrSgern 40 zu vermeiden. 
35 Beim ZufUhren der Isolierkorper I in mehreren iibereinan- 

derliegenden Bahnen weist die IsolierkGrper-FCrdervorrichtung 
24 eine weitere obere F5rderkette 39' mit entsprechenden Mit- 
nehmertragern 40' und Mitnehmern 41' auf, die an der Oberseite 
des Isolierkerpers I der obersten IsolierkQrperbahn eingreifen. 



30 
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Die in Fig. 2 schematisch dargestellten Vorschubelemente 
19, 20 der Gittermatten-FGrdervorrichtung 18 weisen eine zur 
Vertikalen geneigte Welle 42 auf, die Ober eine Kupplimg 43 von 
einem Winkelgerriebe 44 angetrieben wird und in einen Gegenla- 
5 ger 45 gelagert ist. Das Winkelgetriebe 44 wird Uber die An- 
triebswelle 38 vom Hauptvorschubantrieb 37 (Fig. 1) angetrie- 
ben. Jede Welle 42 ist mit mehreren, mit gegenseitigem ein- 
stellbaren Abscand angeordnete Transportscheiben 4 6 versehen, 
die zum Einsteilen auf der Welle 42 drehbar sind und nach dem 
0 Einsteilen mittels eines Klemmelementes 47 mit der Welle 42 
fest verbunden werden. 

Die Transportscheiben 4 6 haben, wie in Fig. 3a darge- 
stellt, mehrere, auf dem Umfang regelmSBig verteilte Gitterein- 
grif f sausnehmungen 48 mit wahlbarer Tiefe, so daB abgeflachte 
Zahne 49 entstehen. Die Anzahl der Gittereingriff sausnehmungen 
4 8 wird entsprechend der Querdrahtteilung der Gittermatten M, 
M' derart gewahlt, dafi die Querdrahte Q, Q» der Gi"termatten 
von den Transportscheiben 4 6 sicher erfaiit werden und der 
schlupffreie Vorschub der Gittermatten gewahrleistet ist. In- 
folge der Schragstellung der Wellen 42 greifen die Transport- 
scheiben 46 jedes Vorschubelementes 19, 19'; 20, 20' nicht nur 
an einem, sondern an mehreren Querdrahten der 3ittermat- 

ten M, M' an, so dafl die Zugkraft auf mehrere DrShte verteilt 
wird und diese dadurch beim Vorschub der Gittermatter. nicht zu 
stark belastet werden. Die Schragstellung der Wellen 42 gewahr- 
leistet auBerdem einen kontinuierlichen und schlupf f reien Wei- 
tertransport der Gittermatten M, M' auf einanderf olgender Bau- 
elemente B, wobei die auf einanderf olgenden Gittematten im 
Stoflbereich AbstSnde aufweisen konnen, die beispielsweise beim 
Besaumen der Gittermatten oder beim Heraustrennen von Teilsttik- 
ken aus den Gitterbahnen G, G' entstehen. 

Die Fbrderelemente 33, 33'; 34, 34' der Bauelemer.r-Fcirder- 
vorrichtung 32 sind analog den Vorschubelementen 19, 19'; 20, 
20' der Gittermatten-Fordervorrichtung 18 auf gebaut . Lediglich 
die Transportscheiben 46 weisen Gittereingriff sausneiimungen 48 
mit geringerer Tiefe auf. Die Gitterbahn-Einschubvorrichtungen 
10, 10' haben im wesentlichen die gleichen Elemente vie die in 
Fig. 2 dargestellten Vorschubelemente 19, 20 der Git -ermatten- 
Fbrdervorrichtung 18. Der einzige Unterschied liegt darin, daB, 
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wie in Fig. 3b dargestellt, die Gittereingrif f sausnehmungen 48 
der Transportscheiben 50 wesentlich tiefer sind, so dafl sie 
spitze Zahne 51 aufweisen. Durch diese Formgebung der Zahne 51 
wird sichergestellt/ daii die von der Seite in die nicht gefUhr- 
5 te Gitterbahn G, G' greifenden zahne 51 die Querdr^hte Q der 
Gitterbahnen G, G' sicher erfassen und die Gitterbahnen G, G* 
--.schlupf f rei vorschieben. 

Die in den Fig. 4 und 5 schematisch dargestellten Steg- 
draht-Schweiiivorrichtungen 30, 30' liegen einander an der Au- 
10 Benseite der beiden Gittermatten M und M' versetzt gegenOber. 
Jede Stegdraht-Schweiflvorrichtung 30, 30' hat ein Gesrell 52, 
das im wesent lichen aus einer Bodenplatte 53, einer Decken- 
platte 54 und einer vertikalen Winkelplatte 55 besteht. Das Ge- 
stell 52 ist entsprechend dem Doppelpfeil P9 in vertikaler 
15 Richtung, entsprechend dem Doppelpfeil PIO in 'horizontaler 
Richtung senkrecht zu den Gittermatten M, M' und entsprechend 
dem Doppelpfeil Pll in horizontaler Richtung parallel zu den 
Gittermatten einstellbar. Hierbei sind die Bodenplatte 53 und 
die Deckenplatte 54 mit Hilfe je einer Verstelleinrichtung 56 
20 in je einer Grundplatte 57 vertikal und horizontal verschiebbar 
gelagert. Die Vertikalverstellung entsprechend dem Doppelpfeil 
P9 erfolgt beispielsweise mit Hilfe eines Verstellgewindes, 
wahrend die Horizontalverstellung senkrecht zu den Gittermatten 
M, M' entsprechend dem Doppelpfeil PIO beispielsweise von einer 
25 Exzenterverstelleinrichtung bewirkt wird. Jede Grundplatte 57 
ist auf einem mit einer SchwalbenschwanzfUhrung 58 versehenen, 
ortsfesten Grundrahmen 59 parallel zu den Gittermatten M, M' 
entsprechend dem Doppelpfeil Pll verschiebbar gelagert. 

Die Bodenplatte 53 ist mit zwei unteren Lagerwangen 60 
30 ausgestattet, in denen eine untere Exzenterwelle 61 drehbar ge- 
lagert ist. Die Deckenplatte 54 weist zwei obere Lagerwangen 62 
auf, in denen eine obere Exzenterwelle 63 drehbar gelagert ist. 
Die Schwenkbewegung der unteren Exzenterwelle 61 erfclgt mit 
Hilfe eines Antriebselementes, beispielsweise eines Arbeitszy- 
35 linders, und eines mit der unteren Exzenterwelle 61 fest ver- 
bundenen Schwenkhebels . Mit Hilfe eines Koppelelementes, bei- 
spielsweise einer Koppelstange, zwischen der unteren Exzenter- 
welle 61 und der oberen Exzenterwelle 63 wird die Schwenkbewe- 
gung der unteren Exzenterwelle 61 auf die oberen Exzenterwelle 
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63 derart Ubertragen, daB die obere Exzenterwelle 63 eine 
gleichzeitige, jedoch entgegengesetzte Schwenkbewegung aus- 
fUhrt. Im Exzenterteil 61' der unteren Exzenterwelle 61 und im 
Exzenterteil 63' der oberen Exzenterwelle 63 ist ein vorderer, 
vertikal verlaufender Schweifizangenbalken 64 sowie ein hinte- 
rer, vertikal verlaufender Schweifizangenbalken 65 jeweils Uber 
Gleitlager bzw. tiber Festlager schwenkbar gelagert. Der vordere 
Schweifizangenbalken 64 tragt mehrere, mit gegenseitigem 
Vertikalabstand angeordnete, zweiarmige untere Schweiflzangenhe- 
bel 66, und der hintere Schweifizangenbalken 65 tragt mehrere 
mit gegenseitigem Vertikalabstand angeordnete, zweiarmige obere 
Schweifizangenhebel 67, wobei jeder Schweifizangenhebel 66 bzw. 
67 in einem Schweifizangenlager 68 entsprechend dem Doppelpfeil 
P12 schwenkbar und elektrisch isoliert gelagert ist. Die Anzahl 
der oberen und unteren Schweifizangenhebel 66 bzw. 67 entspricht 
zumindest der Anzahl der Stegdrahte S innerhalb einer vertika- 
len Stegdrahtreihe Rl bzw. R2. Jeder Schweifizangenhebel 66 bzw. 
67 weist an seinem vorderen, den Gittermatten M, M' zugewandten 
Ende eine Schweifielektrode 69 auf und stUtzt sich an seinem an- 
dereh Ende Uber ein Federelement 70 auf je einer schrSg verlau- 
fenden Absttltzplatte 71 ab, wobei die entsprechenden Absttltz- 
platten 71 auf je einem mit den entsprechenden Schweifizangen- 
balken 64; 65 fest verbundenen vertikalen Sttltzbalken 72 ange- 
ordnet sind. Die Federkraft und der Federweg jedes Federelemen- 
25 tes 70 sind einzeln einstellbar, urn den erforderlichen Schweifi- 
druck zu erzeugen und das beim Schweiflvorgang durch das Erwei- 
chen der Drahte S; L, L' erf orderliche Nachsetzen der Schweifi- 
elektroden 69 zu erm5glichen. Mit Hilfe von IsolierstUcken 73 
sind alle AbstUtzplatten 71 elektrisch voneinander isoliert. 
30 Wie in Fig. 5 dargestellt, konnen auf . jedem Schweifizangenhebel 
66 bzw. 67 zwei Schweifielektroden 69 angeordnet sein, so dafi 
gleichzeitig zwei Stegdrahte S mit einem Langsdraht L bzw. L' 
verschweifit werden. Die oberen und die unteren Schweifizangenhe- 
bel 66 bzw. 67 wirken jeweils paarweise zusammen und bilden die 
35 Backen der Schweifizangen 31 bzw. 31', wobei die Schweifielektro- 
den 69 jedes Schweifizangenpaares 31 bzw. 31' in der Schweifipo- 
sition deckungsgleich Ubereinanderliegen. Der gegenseitige Ver- 
tikalabstand der Schweifielektroden 69 in der Schweifiposition 
entspricht dem vertikalen Abstand der Stegdrahte S innerhalb 
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der Stegdrahtreihen Rl bzw. R2. Alle SchweiBzangenhebel 66 bzw. 
67 sind mit flexiblen Stromleitungen mit den zugehdSrigen 
Schweiflzangenbalken 64 bzw. 65 elektrisch verbunden. 

Jeder Schweiflzangenbalken 64 bzw. 65 ist tlber zwei flexi- 
5 ble Strombander 74 mit den beiden SekundaranschlUssen 75 je ei- 
nes Schweifitransformators 76 verbunden, wobei alle elektrischen 
Telle mit einer Abdeckung 77 beriihrungssicher abgedeckt sind. 
Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch auch moglich, bei gerin- 
gerem Leistungsbedarf nur einen Schweifitransf ormator ftlr beide 
10 Schweiflzangenbalken zu verwenden. 

Die Schweiflvorrichtung arbeitet in folgender Weise: 
Durch die Drehbewegung der unteren Exzenterwelle 61 und 
durch die, bedingt durch das Koppelelement gleichzeitig erfol- 
gende entgegengesetzte Drehbewegung der oberen Exzenterwelle 63 
15 schwenken der vordere Schweiflzangenbalken 64 entsprechend dem 
Doppelpfeil PI 3 und der hintere Schweiflzangenbalken 65 in ent- 
gegengesetzter Richtung entsprechend dem Doppelpfeil P14 aus 
ihrer Ausgangslage in die Schweiflposition und nach Beendigung 
der Schweiflung wieder in die Ausgangslage zurUck. In der linken 
Zeichnungshalfte der Fig. 4 sind die Schweifizangenhebel 66 bzw. 
67 in ihrer Ausgangslage und in der rechten Zeichnungshalfte 
der Fig. 4 in ihrer Schweiflposition gezeigt. In der Schweiflpo- 
sition greifen zumindest die Schweiflelektroden 69 in die Git- 
termattenebene, d.h. in die durch benachbarte LSngs- und Quer- 
25 drahte gebildeten Gittermaschen der Gittermatten M, M', urn so- 
wohl den zu verschweiflenden Stegdraht S als auch den zugehOri- 
gen Langsdraht L; L' der jeweiligen Gittermatte groflflSchig zu 
erfassen. In der Ausgangslage befinden sich die Schweiflelektro- 
den 69 auflerhalb der Gittermattenebenen, um den Vorschub des 
30 Bauelementes B nicht zu behindern. 

Die in den. Fig. 6 und 7 schematisch dargestellten Besaum- 
vorrichtungen 35 bzw. 35' haben je ein Gestell 78, das im we- 
sentlichen aus zwei vertikalen Tragplatten 79 besteht und mit 
zwei Lagerzapfen 80 versehen ist. Das Gestell 78 ist entspre- 
35 chend dem Doppelpfeil P15 in vertikaler Richtung, entsprechend 
dem Doppelpfeil PI 6 in horizontaler Richtung senkrecht zu den 
Seitenflachen des Bauelementes B und entsprechend dem Doppel- 
pfeil P17 in horizontaler Richtung parallel zu den Seitenfla- 
chen des Bauelementes B einstellbar. 
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Die Vertikalverstellung des Gestells 78 erfolgt mittels 
eines Verstellgewindes in den Lagerzapfen 80. Jeder Lagerzapfen 
80 ist exzentrisch in einem einarmigen Zustellhebel 81 
gelagert, der wiederum in einer Grundplatte 82 schwenkbar 
5 gelagert ist. Durch Schwenken des Zustellhebels 81, 
beispielsweise mit Hilfe einer Verstellspindel, erfolgt die 
horizontale Verstellung des Gestells 78 senkrecht zu den 
Gittermatten M' des Bauelementes B entsprechend dem 

Doppelpfeil P16. Jede Grundplatte 82 ist auf einem mit einer 

10 Schwa Ibenschwanzftihrung 8 3 versehenen Grundrahmen 84 parallel 
2u den Gittermatten M, M' entsprechend dem Doppelpfeil P17 
verschiebbar gelagert. 

In den beiden Tragplatten 79 sind eine untere Exzenter- 
welle 85 und eine obere Exzenterwelle 86 drehbar gelagert, wo- 

15 bei die Schwenkbewegung der unteren Exzenterwelle 85 mit Hilfe 
eines Antriebselementes, beispielsweise eines Arbeitszylinders 
und eines mit der unteren Exzenterwelle 85 fest verbundenen 
Schwenkhebels, erfolgt. Mit Hilfe eines die untere Exzenter- 
welle 85 mit der oberen Exzenterwelle 86 verbindenden Koppel- 

20 elementes, beispielsweise einer Koppelstange, wird die Schwenk- 
bewegung der unteren Exzenterwelle 8 5 auf die obere Exzenter- 
welle 86 derarr iibertragen, daJJ die obere Exzenterwelle 8 6 eine 
gleichzeitige, jedoch gegensinnige Schwenkbewegung ausfiihrt. 

Im Exzenterteil 85' der unteren Exzenterwelle 85 und im 

25 Exzenterteil 86' der oberen Exzenterwelle 86 sind zwei vertikal 
verlaufende, mit gegenseitigem Abstand angeordnete Schneidbal- 
ken 87 jeweils Uber Festlager und Uber Gleitlager schwenkbar, 
sowie ein zwischen den beiden Schneidbalken 87 verlaufender 
Messerbalken 88 jeweils Uber Gleitlager bzw. Uber Festlager 

30 schwenkbar gelagert. Die Schneidbalken 87 tragen an ihren dem 
Bauelement B zugekehrten Seiten gemeinsam eine Reihe von mit 
einstellbarem gegenseitigen Abstand Ubereinander angeordneten 
Obermessern 89, und der Messerbalken 88 tragt an seiner dem 
Bauelement B zugekehrten Seite eine Reihe von mit einstellbarem 

35 gegenseitigen Abstand Ubereinander angeordneten Untermessern 
90. 

Die Anzahl der Obermesser 8 9 und der Untermesser 90 ent- 
spricht zumindest der Anzahl der Zeilen Z der zu besaumenden 
Stegdrahte. Der gegenseitige Abstand der Obermesser 89 bzw. der 
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Untermesser 90 zueinander entspricht dem Abstand der Zeilen Z 
der zu besaximenden Stegdrahte. Durch die gekoppelte Schwenkbe- 
wegungen der beiden Exzenterwellen 85 und 8 6 fUhren die 
Schneidbalken 87 eine Schwenkbewegung entsprechend dem Doppel- 
5 pfeil P18 und der Messerbalken 88 eine entgegengesetzte 
Schwenkbewegung entsprechend dem Doppelpfeil PI 9 aus. 

In Fig. 6 ist die Besaumvorrichtung 35' in der Ausgangs- 
stellung und die Besaumvorrichtung 35 in der Arbeitsstellung 
dargestellt. Die Besaumvorrichtungen 35, 35' arbeiten in fol- 
io gender Weise: Durch die Drehbewegung der unteren Exzenterwelle 
85 und durch die, bedingt durch das Koppelelement gleichzeitig 
erfcigende entgegengesetzte Drehbewegung der oberen Exzenter- 
welle 8 6 schwenken die Schneidbalken 87 entsprechend dem Dop- 
pelpfeil P18 und der Messerbalken 88 in entgegengesetzter Rich- 
15 tung entsprechend dem Doppelpfeil P19 aus ihrer Ausgangslage in 
die Schneidposition und nach dem Abtrennen der StegdrahtUber- 
stande E wieder in die Ausgangslage zurUck. 

Im Rahmen der Erfindung ist es auch meiglich, die Schneid- 
balken 87 und den Messerbalken 8 8 auf jeweils zwei getrennten 
20 Exzenterwellen zu lagern und die Schneidbalken 87 sowie den 
Messerbalken 88 jeweils getrennt mit Hilfe je eines auf die je- 
weilige Exzenterwelle wirkenden Arbeitszylinders zu verschwen- 
ken. Dabei erfolgt die Schwenkbewegung des Messerbalkens 8 8 un- 
abhangig von der Schwenkbewegung der Schneidbalken 87 jeweils 
25 gegensinnig zur Schwenkbewegung der Schneidbalken 87. 

Im Rahmen der Erfindung ist es weiterhin mbglich, die 
Obermesser 89 und die Untermesser 90 derart zu gestalten und 
die Schneidbalken 87 mit den Obermessern 8 9 und den Messerbal- 
ken 8 8 mit den Untermessern 90 derart anzusteuern, dafl jedes 
30 Obermesser 89 beim Schneidvorgang als Widerlager zum Festlegen 
des LSLngsdrahtes L, L' dient, an dem der zu besaumende Steg- 
draht S angeschweiJit ist, wahrend das zugeordnete Untermesser 
90 als Schneidwerkzeug zum Abtrennen des Stegdrahttlberstandes E 
wirkt und den StegdrahtUberstand E in Richtung auf den vom 
35 Obermesser 89 f estgehaltenen Langsdraht L, L' hin abschert. 

Die Bewegungsabiauf e der Schweiflzangenbalken 64, 65 der 
Stegdraht-Schweiflvorrichtungen 30, 30' sowie der Schneidbalken 
87 und des Messerbalkens 88 der Besaumvorrichtungen 33, 35' 
mUssen exakt aufeinander abgestimmt sein, um einerseits die 
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Langsdrahte L, L' der Gittermatten M, M' bzw, das Bauelement B 
beim Verschweiflen der Stegdrahte S mit den L^ngsdrahten L, L' 
und beim Besaumen der Stegdrahte S nicht zu deformieren und an- 
derseits die Schweilizangen 31, 31' bzw, die Ober- und Untermes- 
5 ser 89; 90 zvun VerschweiBen der Stegdrahte S mit den LangsdrSh- 
ten L, L' bzw. zum Abtrennen der Stegdrahttiberstande E richtig 
zu positionieren. Aus diesem Grund sind nicht dargestellte, au- 
tomatische Meli- und Steuereinrichtungen vorhanden, welche die 
einzelnen Einrichtungen der Stegdraht-Schweiiivorrichtungen 30, 

10 30' und der Besaumvorrichtungen 35, 35' und ihre Bewegungsab- 
laufe kontrollieren und steuern- 

Urn die Produktivitat der Anlage zu steigern und den konti- 
nuierlichen Produktionsf luB nicht zu unterbrechen, weist ein 
weiteres Ausf Uhrungsbeispiel einer Anlage gemaB der Erfindung, 

15 wie in einer Teildrauf sicht in Fig. 8 dargestellt, jeweils zwei 
Vorrarsspulen 91, 91' bzw. 92, 92' far Gitterbahnen Gl, Gl ' 
bzw. G2, G2' auf, wobei von einem Paar von zugehorigen Vorrats- 
spulen 91, 91' oder 92, 92' Gitterbahnen Gl, Gl ' oder G2, G2' 
entsprechend den Pf eilrichtungen P20, P20' bzw. P21, P21' den 

20 nachgeschalteten Mattenscheren 11, 11' zugefUhrt werden, wah- 
rend das andere Paar von zugeh5rigen Vorratsspulen 92, 92' bzw. 

91, 91' in Bereitschaft steht. Jeder Vorratsspule 91, 91' bzw. 

92, 92' sind Gitterbahn-FUhrungen 93, 93' bzw. 94, 94' sowie 
Richtvorrichtungen 95, 95' bzw. 96, 96' nachgeschaltet . Jede 

25 Richrvorrichtung 95, 95' bzw, 96, 96' weist je eine Zuftlhrein- 
richrung 97, 97' bzw. 98, 98' mit je einer , entsprechend den 
Doppelpf eilen P22, P22 ' bzw. P23, P23' schwenkbaren Antriebs- 
walze 99, 99' bzw. 100, 100' auf. Die Gitterbahn-Sinschubvor- 
richtungen 10, 10' mlissen bei diesem Ausf Uhrungsbeispiel einen 

30 Schwenkbereich aufweisen, der beide Gitterbahnen Gl, Gl' bzw. 
G2, G2 ' erfassen kann. 

Es versteht sich, daB die geschilderten AusfUhrungsbei- 
spieie im Rahmen des allgemeinen Erf indungsgedankens verschie- 
denclich abgewandelt werden konnen, insbesondere konnen die 

35 beiden Gittermatten M, M' unterschiedlichen Aufbau, d.h. unter- 
schiedliche Langsdrahtteilungen und/oder Querdrahtteilungen so- 
wie unterschiedliche Durchmesser der Langsdrahte und/oder Quer- 
drahce aufweisen. Die verschiedenen Querdrahtteilungen mlissen 
jedoch ganzzahligen Vielfachen entsprechen und kSnnen bei- 
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spielsweise 50, 100, 150 mm betragen. Eine weitere EinschrSn- 
kung liegt darin, daB gewahrleistet sein mufi, daB die Steg- 
drahte S derart positioniert werden k^nnen, dafi sie trotz die- 
ser unterschiedlichen Drahtteilungen und Drahtdurchmesser si- 
5 Cher mit den L^ngsdrahten der beiden Gittermatten M, M' ver- 
schweiBt werden kOnnen, 

Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, anstelle der Git- 
terbahnen G, G';G1, Gl • ; G2, G2 ' bereits abgelangte Gittermat- 
ten M, M' den Einschubvorrichtungen 10, 10' zuzuftlhren, wobei 

10 die Mattenscheren 11, 11' in diesem Fall aufler Betrieb sind, 

Es ist ferner mSgiich, Bauelemente B herzustellen, bei de- 
nen eine und/oder beide Gittermatten M, M' den Isolierkbrper I 
an einer oder an beiden parallel zur Produktionsrichtung P4 
verlaufenden Seite tiberragen. Um dies zu erreichen, werden ent- 

15 weder die Mitnehmer 41 derart angehoben Oder verlangert, oder 
die Forderbahn der Forderkette 39 derart angehoben, daB die 
untere, parallel zur Produktionsrichtung P4 verlaufende 
Seitenfiache des Isolierkorpers I entsprechend angehoben wird/ 
wodurch eine und/oder beide Gittermatten an dieser Seite den 

2 0 gewtlnschten Uberstand bilden. 

Die FGrderbahn der an der Oberseite der Isolierk6rper I 
angeordneten oberen Forderkette 39* muB entsprechend abgesenkt 
Oder die Mitnehmer 41' entsprechend abgesenkt oder verlangert 
werden. 

25 Zvim Herstellen von Bauelementen B, bei denen die Isolier- 

korper I die beiden Gittermatten M, M' an einer oder an beiden, 
parallel zur Produktionsrichtung P4 verlaufenden Seite oder 
Seiten Uberragen, wird die Forderbahn der unteren Forderkette 
39 derart abgesenkt und gegebenenf alls die Forderbahn der obe- 

3 0 ren Forderkette 39' derart angehoben, daB die untere und gege- 

benenfalls die obere, parallel zur Produktionsrichtung P4 ver- 
laufende Seitenflache des Isolierkorpers I entsprechend abge- 
senkt bzw. angehoben wird, wodurch der IsolierkGrper I die bei- 
den Gittermatten M, M' an einer oder an beiden Seiten mit den 
35 gewtlnschten UberstSnden Uberragt. 

Die kontinuierliche Herstellung der Bauelemente B mit 
Hilfe der erf indungsgem^flen Anlage erfolgt vorzugsweise derart, 
daB die Gittermatten M, M' auf einanderf olgender Bauelemente B 
nur durch eine vernachl^ssigbar schmale Trennfuge zwischen den 
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Langsdrahten auf einanderf olgender Gittermatten M, voneinan- 
der getrennt sind und auch die entsprechend zugehorigen Iso- 
lierk5rper I auf einanderf olgender Bauelemente B ohne nennens- 
werte Ltlcken aufeinander folgen, 
5 Im Rahmen der Erfindung kbnnen jedoch auch Bauelemente B 

hergestellt werden, bei denen eine und /oder beide Gittermatten 
M, M' den Isolierk5rper I an einer oder an beiden, senkrecht 
zur Produktionsrichtung P4 verlaufenden Seite Uberragen- Wenn 
eine oder beide Gittermatten M, M' an beiden Seiten den Iso- 

10 lierkorper I Uberragen sollen, werden die Isolierk5rper I be- 
nachbarter Bauelemente B von der Zubringervorrichtung 21 mit 
entsprechend gewahlten Abstanden dem Produktionskanal 2 zuge- 
fUhrt und dort mit diesen gegenseitigen Abstanden vorgeschoben. 
Bei Verwendung einer endlosen IsolierkGrperbahn K mufi beim Ab- 

15 trennen der Isolierkorper I ein diesem Abstand entsprechendes 
TeilstUck aus der Bahn K herausgetrennt werden. Die beiden 
Trennfugen zwischen den Gittermatten M, M' nacheinanderf olgen- 
der Bauelemente B liegen dabei entweder genau gegenOber oder 
sind seitlich versetzt zueinander. 

20 Zum Herstellen von Bauelementen B, bei denen die Isolier- 

korper I die beiden Gittermatten M, M* an einer oder an beiden, 
senkrecht zur Produktionsrichtung P4 verlaufenden Seiten tiber- 
ragen, werden die Gittermatten mit vorbestimmtem Abstand im 
Produktionskanal 2 vorgeschoben* Zum Herstellen dieses wahlba- 

25 ren Abstandes zwischen den Gittermatten M, M' auf einanderf ol- 
gender Bauelemente B wird durch die Mattenscheren 11, 11' beim 
Erzeugen der Gittermatten ein diesem Abstand entsprechendes 
Teilsttick aus den endlosen Gitterbahnen G, G' herausgeschnit- 
ten. Die Grofie des Abstandes ist dadurch begrenzt, dafi sicher- 

30 gestellt sein muB, dafi die LUcken zwischen den Gittermatten 

M' auf einanderf olgender Bauelemente B durch die schrag stehen- 
den Wellen 42 der Gittermatten-FGrdervorrichtung 18 und der 
Bauelement-Fordervorrichtung 32 UberbrUckt werden konnen, um 
einen schlupf f reien Vorschub der Gittermatten auf einanderfol- 

35 gender Bauelemente B zu gewahrleisten, 

Bei grofien J\bstanden zwischen benachbarten Stegdrahtreihen 
Rl und R2 konnen im Rahmen der Erfindung auch zwei oder mehr 
Stegdraht-Schweifieinrichtungen 30 bzw. 30' je Seitenf lache, in 
Vorschubrichtung P4 der Gittermatten M, M' gesehen hintereinan- 
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der angeordnet warden. Hierbei sind die SchweiBzangenhebel 66 
bzw. 67 und die Schweifielektroden 69 derart gestaltet, daB je 
Schweiflzangenpaar 31, 31' nur ein Stegdraht S mit einem ent- 
sprechenden Langsdraht L, L' verschweiBt wird. 

Urn die Produktionsgeschwindigkeit zu erhohen, ksnnen au- 
lierdem im Rahmen der Erfindung an jeder SeitenflSche des Bau- 
elementes mehrere Besavmivorrichtungen in horizontaler Richtung 
hintereinander angeordnet werden. 
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Patentansprllche : 



1. Triage zum kontinuierlichen Herstellen von Bauelemen- 
ten, die aus zwei parallelen, flachen Gittermatten aus einander 
5 kreuzenden und an den Kreuzungspunkten miteinander verschweiB- 
ten Langs- und Querdrahten, aus die Gittermatten in einem vor- 
bestimmten, gegenseitigen Abstand haltenden geraden Stegdrahten 
sowie aus einem zwischen den Gittermatten angeordneten, von den 
Stegdrahten durchdrungenen Isolierktirper bestehen, mit einem 

10 Produktionskanal, mit zwei zu beiden Seiten des Produktionska- 
nals angeordneten Vorratsspulen und nachgeschalteten Richtvor- 
richtungen fUr je eine Gitterbahn, mit zwei in gegenUberliegen- 
den Langsseiten des Produktionskanals tangential mtlndenden, ge- 
kriimmten Leitvorrichtungen/ mit einer zwischen den beiden Leit- 

15 vorrichtungen angeordneten Isolierkorper-FUhrungsvorrichtung, 
mit zumindest einer seitlich des Produktionskanals angeordneten 
Gruppe von Stegdrahtvorratsspulen sowie Stegdraht-Zuf Uhr- und 
Schneidvorrichtungen, mit beidseits des Produktionskanals ange- 
ordneten Stegdraht-SchweiBvorrichtungen, die einen Transforma- 

20 tor und biegsame elektrische Zuleitungen von den Sekundaraus- 
g^ngen des Trans formators zu Backen von in die Gittermattenebe- 
nen schwenkbaren Schweifizangen aufweisen, und mit Stegdraht-Be- 
saumvorrichtungen zum Abtrennen je eines Stegdrahtliberstandes, 
dadurch gekennzeichnet, daB zu beiden Seiten des Produktionska- 

25 nals (2) je eine Einschubvorrichtung 11, 7') zum schrittweisen 
Abziehen einer hochkant stehenden, endlosen Gitterbahn (G, G'; 
Gl, Gl ' ; G2, G2 ' ) von zumindest einer Vorratsspule (3, 3'; 91, 
91*; 92, 92 M und zum Einftihren der Gitterbahn in die Leitvor- 
richtungen (14, 14') angeordnet ist, daB vor den Leitvorrich- 

30 tungen (14, 14') zwei Schneidvorrichtungen (11, 11') zum Ab- 
trennen von Gittermatten (M, M' ) vorbestimmter LSnge von den 
endlosen Gitterbahnen |G, G'; Gl, Gl ' ; G2, G2 ' ) vorgesehen 
sind, wobei die Gittermatten (M, M') in den Leitvorrichtungen 
(14, 14') und im Produktionskanal (2) mit Hilfe einer Gitter- 

35 matten-Fordervorrichtung (18) schrittweise vorschiebbar sind, 
daB eine sich ilber die Isolierkorper-Ftihrungsvorrichtung (22) 
und den Produktionskanal (2) erstreckende IsolierkOr- 
per-Fordervorrichtung (24) zum schrittweisen und synchron mit 
den Gittermatten (M, M' ) erfolgenden Vorschieben zumindest 
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teilweise f ormstabiler , zum Festlegen der Stegdrahte (S) be- 
stimmter Isolierkdrper (I) vorgesehen ist, daB im Wirkungsbe- 
reich der Gittermatten-FGrdervorrichtung (18) die ZufUhr- and 
Schneidvorrichtungen (26, 26') zuiti BestUcken des IsolierkOrpers 
5 (I) mit Stegdrahten (S) und nachgeschaltete 

SchweiBvorrichtungen (29, 29') zxim gleichzeitigen Verschweifien 
' -b eider Enden aller StegdrSihte IS) mit entsprechenden 
,_ci-ngsdrahten (L,LM der Gittermatten (M, M' ) vorgesehen sind, 
dafl die Bauelemente (B) mittels einer Bauele- 

10 ment-Fordervorrichtung (32) schrittweise und auf einanderf olgend 
den Stegdraht-Besaumvorrichtungen (35, 35') zufiihrbar und aus 
dem Produktionskanal (2) herausf orderbar sind, und dafi die Ein- 
schubvorrichtungen {1 , 7') sowie alle Fdrdervorrichtungen (18, 
24, 32) durch Antriebswellen (38, 38') miteinander gekoppelt 

15 gemeinsam antreibbar sind. 

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Lange der Vorschubschritte der Gitterbahn-Einschubvorrich- 
tungen (10, 10'), der Gittermatten-Fordervorrichtung (18), der 
Bauelemente-Ffirdervorrichtung (32) sowie der IsolierkSrper-FSr- 

20 dervorrichtung (24) dem kleinsten Abstand der Querdrahte (Q, 
Q') der Gittermatten (M, M') oder einem ganzzahligen Vielfachen 
dieses Abstandes entspricht- 

3. Anlage nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Gitterbahn-Einschiabvorrichtungen (10,- 

25 10'), die Gittermatten-F&rdervorrichtung (18), die Bauelement- 
Fordervorrichtung (32) sowie die Isolierkcjrper-Fordervorrich- 
tung (24) von einem gemeinsamen Hauptvorschubantrieb (37) syn- 
chron antreibbar sind. 

4. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
30 net, daB eine Zubringervorrichtung (21) zum zumindest 

einbahnigen ZufUhren von abgelSngten Isolierkorpern (I) 
und/oder einer endlosen Isolierkorperbahn (K) in die 
FUhrungsvorrichtung (22) und im Auslaufbereich der 
FUhrungsvorrichtung (22) eine Schneidvorrichtung (25) zum 
3 5 Abtrennen von Isolierkorpern (I) vorbestimmter Lange von der 
Isolierkorperbahn (K) vorgesehen sind. 

5. Anlage nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Isolierkdrper (I) und/oder die Gittermat- 
ten (M, M') auf einanderfolgender Bauelemente (B) mit vorbe- 
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stimmten Abst^nden entlang des Produktionskanales (2) vor- 
schiebbar sind, wobei die IsolierkOrper (I) mittels einer Zu- 
bringervorrichtung (21) init vorbe stimmten Abstanden in den Pro- 
duktionskanal (2) einfUhrbar sind oder beim Abtrennen der Iso- 
lierkarper (I) von der Isolierk5rperbahn (K) Teilsttlcke vorbe- 
stimmter LSnge aus der Isolierkorperbahn (K) mit Hilfe der 
Schneidvorrichtung (25) heraustrennbar sind, und dafl mit Hilfe 
der Schneidvorrichtungen (11, 11') beim Abtrennen der Gitter- 
matten (M, M' ) von den endlosen Gitterbahnen (G, G'; Gl, Gl ' ; 
10 G2, G2') Teilsttlcke vorbestimmter LSnge aus den Gitterbahnen 
(G, G'; Gl, Gl'; G2, G2') herausschneidbar sind. 

6. Anlage nach einem der AnsprUche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Gittermatten-F5rdervorrichtungen (18) und 
die Bauelemente-F5rdervorrichtung (31) je zumindest zwei Paare 

15 von Vorschubelementen (19, 19'; 20, 20') bzw. Forderelementen 
(33, 33'; 34, 34') aufweisen, wobei die Einzelelemente aller 
Paare einander beidseits des Produktionskanals (2) gegenUber- 
liegen. 

7, Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl 
20 jedes Vorschubelement (19, 19'; 20, 20'), jedes Fbrderelement 

(33, 33'; 34, 34') sowie jede Gitterbahn-Einschiibvorrichtung 
(10, 10') eine zur vertikalen Richtung geneigte Welle (42) mit 
zumindest zwei mit mehreren Gittereingrif f sausnehmungen (48) 
versehene Transportscheiben (4 6, 50) aufweist. 

25 8. Anlage nach einem der AnsprUche 3 bis 7, dadurch ge- 

kennzeichnet, dafi die Isolierkorper-Fordervorrichtung (24) 
zumindest eine vom Hauptvorschubantrieb (37) antreibbare, sich 
Uber die gesamte Lange des Produktionskanals (2) erstreckende 
Forderkette (39, 39') mit mehreren Mitnehmern (41, 41') auf- 

30 weist. 

9. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Forderbahn der Forderkette (39, 39') oder die Mitnehmer 
(41, 41') anhebbar und absenkbar sind. 

10. Anlage nach einem der AnsprUche 1 bis 9, dadurch ge- 
35 kennzeichnet, dafi die Gitterbahn-Einschubyorrichtungen (10, 

10') in die Vorschubbahn der Gitterbahnen (G, G'; Gl, Gl ' ; G2, 
G2') schwenkbar sind. 

11. Anlage nach einem der AnsprUche 1 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Richtvorrichtungen (5, 5'; 95, 95'; 96, 
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96 M je eine Gitterbahn-ZufUhreinrichtung (1, 7'; 97, 97'; 98, 
98') mit einer Antriebswalze (9, 9'; 99, 99'; 100, 100') auf- 
weisen, wobei jede Antriebswalze in die Vorschubbahnen der 
Gitterbahnen (G, G'; Gl, Gl ' ; G2, G2 ' ) schwenkbar ist. 



kennzeichnet, dafi die Stegdrahtzuf Uhr- und Schneidvorrichtungen 
{26, 26' ) zur Veranderung der Einschufiwinkel der StegdrSLhte (S) 
verschwenkbar sind. 

13. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch ge- 
10 kennzeichnet, dafl zu beiden Seiten des Produktionskanals (2) je 

eine Stegdrahtzuf Uhr- und Schneidvorrichtung (26, 26') angeord- 
net ist. 

14. Anlage nach einem der AnsprUche 1 bis 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl jeder Stegdrahtzuf Uhr- und Schneidvorrichtung 

15 (26, 26') eine Vorstechvorrichtung (29, 29') zum Ausforinen von 
Kanalen im Isolierkorper (I) zur Aufnahme von Stegdrahten IS) 
vorgeschaltet ist, wobei diese Vorstechvorrichtungen (29, 29*) 
in Richtung zum Isolierkbrper (I) hin und von diesem weg beweg- 
bar und zur Veranderung der Einschufiwinkel der Stegdrahte (S) 

2 0 synchron mit den Stegdrahtzuf Uhr- und Schneidvorrichtungen (2 6, 
26') verschwenkbar sind. 

15. Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Vorstechvorrichtungen (29, 29') zum Formen des Aufnahmeka- 
nals ein Stechwerkzeug mit aufwarmbarer Spitze aufweisen. 

25 16. Anlage nach einem der AnsprUche 1 bis 15, dadurch ge- 

kennzeichnet, daJi fUr jede Seitenflache des herzustellenden 
Bauelementes (B) zumindest eine mit mehreren Schweifizangen (31, 
31') versehene Schweifivorrichtung (30, 30') zum gleichzeitigen 
Verschweifien ieweils eines Endes mehrerer in ziomindest einer 

30 Reihe (Rl; R2) mit gegenseitigem Abstand Ubereinander angeord- 
neter gerader Stegdrahte (S) mit den horizontal verlaufenden 
Langsdrahten (L; LM einer Gittermatte (M; M' ) vorgesehen ist, 
wobei die Schweifizangen (31, 31') als paarweise zusammenwirken- 
de, zweiarmige schwenkbare untere und obere Schweifizangenhebel 

35 (66; 67) ausgebildet sind, deren den Gittermatten (M, M' ) zuge- 
wandte in die Gittermattenebenen schwenkbaren Enden Schweifi- 
elektroden (69) zum Verschweifien zumindest eines Stegdrahtes 
(S) mit einem Langsdraht (L; L') der Gittermatte (M; M') auf- 
weisen. 



5 



12. Anlage nach einem der TUisprUche 1 bis 11, dadurch ge- 
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17. Anlage nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB 
alle unteren Schweiflzangenhebel (66) auf einem schwenkbaren, 
vertikalen, vorderen Schweifizangenbalken (64) und alle oberen 
Schweiflzangenhebel (67) auf einem schwenkbaren, vertikalen, 

5 hinteren Schweilizangenbalken (65) angeordner sind. 

18. Anlage nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dali 
der vordere Schweilizangenbalken (64) und der hintere Schweili- 
zangenbalken (65) angetrieben von einem Antriebselement und 
verbunden durch ein Koppelelement gleichzeitig, jedoch gegen- 

10 sinnig schwenkbar sind. 

19. Anlage nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeich- 
net, dafi sich jeder Schweiflzangenhebel (66, 67) mit einem Fe- 
derelement (70) mit einstellbarer Federkraft und einstellbarem 
Federweg auf dem zugehtirigen Schweiflzangenbalken (64; 65) ab- 

15 sttltzr. 

20. Anlage nach einem der AnsprUche 16 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, dafl jede Schweifleinrichtung (30, 30') relativ 
zu den Seitenf lachen des Bauelementes (B) senkrecht und paral- 
lel einstellbar ist. 

20 21. Anlage nach einem der AnsprUche 1 bis 20, dadurch ge- 

kennzeichnet, dafl fUr jede Seitenf lache des Bauelementes (B) 
zumindest eine Bes^umvorrichtung (35, 35') zum gleichzeitigen 
Abtrennen zumindest zweier benachbarter StegdrahtOberstande (E) 
vorgesehen ist, die zumindest ein schwenkbares Obermesser (89) 

25 und ein mit diesem zusammenwirkendes schwenkbares Untermesser 
(90) aufweist. 

22. Anlage nach Anspruch 21/ dadurch gekennzeichnet, dafl 
ftir jede im Bauelement (B) vorgesehene, horizontale Zeile (Z) 
von Stegdrahten (S) ein zugeordnetes Obermesser (89) und ein 

30 zugeordnetes Untermesser (90) vorgesehen sind. 

23. Anlage nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeich- 
net, dafl alle Obermesser (89) einer Besaumvorrichtung (35, 35') 
auf zumindest einem schwenkbaren Schneidbalken (87) und alle 
Untermesser (90) einer Besaumvorrichtung (35, 35') auf einem 

35 schwenkbaren Messerbalken (88) angeordnet sind. 

24. Anlage nach einem der AnsprUche 21 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Schneidbalken (87) und der Messerbalken 
(88) angetrieben von einem Antriebselement und verbunden durch 
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ein Koppelelement gleichzeitig, jedoch gegensinnig schwenkbar 
sind. 

25. Anlage nach einem der Ansprtiche 21 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, dafl alle Obermesser (89) einer BesSumvorrich- 
5 tung (35, 35') auf zumindest einem, mit Hilfe zuinindest eines 
Antriebselementes schwenkbaren Schneidbalken (87) und alle Un- 
termesser (90) einer Besaumvor rich tung (35, 35') auf einem, mit 
Hilfe zumindest eines weiteren Antriebselementes schwenkbaren 
Messerbalken (88) befestigt sind, wobei der Messerbalken (88) 
10 eine zu der Schwenkbewegung des oder der Schneidbalken (87) ge- 
gensinnige Schwenkbewegung ausftlhrt. 

26. Anlage nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dafl 
jedes Obermesser (89) zugleich ein Widerlager fUr den zugeord- 
neten Langsdraht (L, L') bildet und zum Festlegen des zugeord- 

15 neten LSngsdrahtes (L, L') mit Hilfe des Oder der Schneidbalken 
(87) in seine Arbeitsstellung schwenkbar ist und anschlieBend 
jedes Untermesser (90) zum Abtrennen der StegdrahtUberstande 
(E) mit Hilfe des Messerbalkens (88) betatigbar ist. 

27. Anlage nach einem der AnsprUche 21 bis 26, dadurch 
20 gekennzeichnet, dafi der oder die Schneidbalken (87) und der 

Messerbalken (88) jeder Besaumvorrichtung (35, 35') jeweils 
senkrecht zu den LSngsdrahten (L, LM verlauft, an welche die 
Stegdrahte (S) angeschweiflt sind. 

28. Anlage nach einem der AnsprUche 21 bis 27, dadurch 
25 gekennzeichnet, dafi jede Besaumvorrichtung (35, 35") relativ zu 

den Seitenfiachen des Bauelementes (B) senkrecht und parallel 
einstellbar ist. 

29. Anlage nach einem der Ansprtiche 1 bis 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB den Besaumvorrichtungen (35, 35') zumindest 

30 auf einer Seite des Produktionskanals (2) eine Schneidvorrich- 
tung (36, 36') zxim horizontalen Teilen des Bauelementes (B) in 
zumindest zwei, vorzugsweise gleich grofie TeilstUcke nachge- 
schaltet ist. 

30. Anlage nach einem der Ansprtiche 1 bis 29, dadurch ge- 
35 kennzeichnet, dafl die Isolierkorper-Schneidvorrichtuhg (25) zu- 
mindest ein Schneidwerkzeug zum Durchtrennen des IsolierkSrpers 
(I) und/oder der endlosen IsolierkSrperbahn (K) in zumindest 
zwei in vertikaler Richtung iibereinander angeordnete TeilstUcke 
und/oder Teilbahnen aufweist. 
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31. Anlage nach einem der Ansprtiche 1 bis 30, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi zum Einstellen der Breite des herzustellenden 
Bauelementes {B) zumindest die auf einer Seite des Produktions- 
kanals (2) angeordneten Vorrichtungen (14', 15'/ 16', 17', 19', 
20', 26', 29', 30', 33', 34", 35', 36', 38M relativ zu den auf 
der anderen Seite des Produktionskanals (2) angeordneten 
Vorrichtungen (14, 15, 16, 17, 19, 20, 26, 29, 30, 33, 34, 35, 
36, 38) verschiebbar sind. 
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* Bcsondcrc Katcgonen von angegebcncn VerofTentlichungcn 
'A* VcrdfTcnUichung, die den allgemcinen Stand der Technik dcrinicrt, 
abcr nicht als bcsondcrs bedcutsam anzusehen isi 

'E' alieres Dokumcnu das jcdoch erst am Oder nach dem intcmaoonalcn 
Anmddedaium vcroffentlicht worden ist 

*L' VeroffcnUichung, die geeignet ist, cincn Pnontatxanspruch zwcifdhaa er- 
sdianen zu lassen, odcr durch die das Veroffcntlichungsdatum ciner 
andercn im Recherchenbencht genanntcn Verbffcntlichung belegt wcrtlcn 
soil odcr die aiu einem andcren bcsonderen Grund angegeben ist(wic 
ausgeftihrt) 

'O' Vcroffentlichung, die stch auf cine mundliche OfTenbaning, 
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